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Abstract of DE4018950 

Unit for conducting the beginning of esp. rolled 
metal strip from a supply coil to a strip 
processing installation has the novelty that the 
strip mounting carriage (1) is movable 
longitudinally in a guide assembly (2,6) 
whereby the carriage and guide assembly are 
located on a swivable table (3). The side of the 
carriage (1 ) facing the coil (9) has a two- 
pronged chisel (4) used to lift the beginning of 
the strip from the coil and to clamp it 
hydraulically or magnetically. The guide 
assembly has a stationary component (6) 
which is positioned centrally in relation to the 
line of the strip before the mounting drive (7) of 
the strip processing installation. ADVANTAGE 
- Of compact and readily manufactured 
construction, the unit automates the mounting 
process and thereby avoids manual 
intervention. 
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(5j) Anmelder: 

SMS Schloemann-Siemag AG, 4000 Dusseldorf, DE 

@ Vertreter: 

Hemmerich, F. # 4000 Dusseldorf; Muller, G., 
Dipl.-lng.; GroSe, D. # Dipl.-lng., 5900 Siegen; 
Pollmeier, F„ Dipl.-lng., 4000 Dusseldorf; Mey, K., 
Dipl.-lng.Dr.-lng.Dipl.Wirtsch.-lng., 5020 Frechen; 
Valentin, E., Dipl.-lng., Pat.-Anwalte, 5900 Siegen 



(§) Erfinder: 

Kock, Peter de, 4250 Bottrop, DE; Scheel, Hans, 5620 
Velbert, DE; Berg, Robert, 4018 Langen, DE 



(§3) Oberleitvorrichtung fur Metallbander in eine Bandbe- oder Bandverarbeitungsanlage 

(57) _ Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 

Uberieiten und Einfadein von Bandanfangen insbesondere 

von kalt- oder warmgewalztem und zu einem Bund gewickel- 

ten Metallband von einer Ablaufhaspel zu einer Bandbe- 

oder Bandverarbeitungsanlage, bestehend aus einem in 

Richtung der Bandbe- oder Bandverarbeitungsanlage ver- 

fahrbaren Bandeinfadelwagen mit einer auf den Zwickel von 

Bandanfang und Bund ausrichtbaren Bandklemmvorrich- 

tung. Zur Verbesserung dieser Vorrichtung u. a. im Sinne 

eines problemtosen Einfadelns des Bandanfangs von oben 

und insbesondere auch von unten wird vorgeschlagen, daft 

der Bandeinfadelwagen 1 in einem Fuhrungselement 2 

langsbewegbar ist, daft das Fuhrungselement 2 seinerseits 

langsbewegbar ist und daft der Bandeinfadelwagen 1 und 

das Fuhrungselement 2 desselben auf einem Schwenktisch 3 

angeordnet sind, und daB der Einfadelwagen 1 auf seiner 
■ dem Bandanfang 10 des Bundes 9 zugewandten Seite 
f MeiSel 4 zum Offnen des Bundes eufweist sowie hydraulisch 
* oder magnetisch betatigbare Klemmvorrichtungen fur das 
} Band 11. Hierdurch kann der Einfadelwagen 1 den Bandan- 
) fang 10 des Bandes 11 unmittelbar nach dem Offnen des 
) Bundes 9 einklemmen und problemlos zu der nachgeordne- 
1 ten Anlage uberieiten. 
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♦ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Oberlei- 
ten von Bandanfangen, insbesondere von gewalztem 
und zu einem Bund gewickelten Metallband von einer 
Ablaufhaspel zu einer Bandbe- oder Bandverarbei- 
tungsanlage, bestehend aus einem verfahrbaren Band- 
einfadelwagen mit einer auf den Zwickel von Bandan- 
fang und Bund ausrichtbaren Bandklemmvorrichtung. 

Zur Verarbeitung von Metallbandern, bspw. von kalt- 
gewalzten Blechen, werden diese Bleche von einem 
Bund, auch Coil genannt, abgewickelt und durch eine 
Anlage gefuhrt, in der das Band eine entsprechend Bear- 
beitung oder Weiterverarbeitung erfahrt Zu diesem 
Zweck muB der Bandanfang eines jeden Coils bspw. in 
die Bandbehandlungsanlage eingefuhrt werden. Beson- 
ders problematisch ist dieser Einfiihrvorgang, wenn das 
Abwickeln des Coils aus beiden Abwickelrichtungen er- 
folgen soil, und wenn es sich urn besonders dunne oder 
besonders dicke Bander handelt. 

Die Bandbehandlungsanlage kann eine solche zur 
Oberflachenveredelung der Bleche sein, wie bspw. eine 
Feuerverzinkungsanlage oder eine elektrolytische Ver- 
zinkungsanlage oder eine kombinierte Verzinkungs- 
/Aluminierungsanlage oder auch eine Bandbeschich- 
tungsanlage. Die Bandverarbeitungsanlage kann eine 
Langsteilanlage mit Langsteilscheren, eine Zurichtanla- 
ge fQr die Blechbander oder eine kombinierte Langsteil- 
und Querteilanlage zur Herstellung von Kleincoils sein. 
Die Aufzahlung solcher Bandbe- und Bandverarbei- 
tungsanlagen ist nicht abschlieBend zu verstehen, son- 
dern es soil vielmehr aufgezeigt werden, wie yielfaltig 
der Einsatzbereich der eingangs genannten Oberleit- 
vorrichtung fQr Blechbander sein kann. 

Aus der europaischen Patentanmeldung 02 84 918 A2 
ist eine Oberleitvorrichtung fur Bander zwischen einer 
Ablaufhaspel und einem Richtapparat, bekannt Die 
Oberleitvorrichtung ist verfahrbar ausgebildet und be- 
steht im einzelnen aus einem schwenkbaren Leittisch, 
der unter den Bandanfang des Bundes einschiebbar ist 
Der schwenkbare Leittisch ist auf einem Fahrschemel 
angeordnet, der auf dem Fundament von einem hydrau- 
lischen Antrieb mittels einer langen Kolbenstange langs 
des gesamten Weges zwischen dem Bund und dem 
Richtapparat verfahrbar ist. Der schwenkbare Leittisch 
ist sowohl ftir oben am Bund als auch filr unten am Bund 
liegende Bandanfange verwendbar. Der schwenkbare 
Leittisch ist mit Klemmrollen fur das Band ausgestattet 
Nachteilig bei diesem System ist, daB der Bandanfang 
beim Einfadeln des Bandes von unten nicht ohne manu- 
elle Hilfe in die Klemmrollen kommt Nach den Erfah- 
rungen neigen insbesondere dunne Bander beim Einfa- 
deln von unten zum Abrutschen. Nachteilig ist ferner 
die Verschiebemechanik fQr den Einfadelwagen, die bei 
langen Verschiebewegen anfallig und ungenau arbeitet 
und deswegen eine Automatisierung der Oberleitvor- 
richtung erschwert 

Aus der DE-AS 26 04 909 ist eine Vorrichtung zum 
lagerichtigen Transport von Bandanfangen aufzuwik- 
kelnder Metallbander von einer Langsteilschere zu ei- 
ner Haspeltrommel bekannt Das von der Langsteil- 
schere kommende Metallband wird mittels einer auf 
einem Wagen oder Schlitten bewegbaren Klemmein- 
richtung in den Befestigungsschlitz der Haspeltrommel 
gefuhrt. Die Klemmeinrichtung besteht aus beidseitig 
des Metallbandes angreifenden Spannbacken, die sich 
uber die Breite des Metallbandes erstrecken. Die 
Spannbacken sind so ausgelegt, daB Metallbander ver- 
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schiedener Dicken von der^mgsteilschere zu der Has- 
peltrommel ubergeleitet werden kdnnen. Der das Band 
uberleitende Einfadelwagen fahrt auf einer Schiene, die 
tiber die gesamte Wegstrecke zwischen der Langsteil- 
5 schere und der Haspeltrommel verlegt ist Diese Trans- 
portvorrichtung betrifft eine andere technische Gat- 
tung. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Oberleitvorrichtung 
fur Bander zwischen einer Ablaufhaspel und einer 
io Bandbe- oder Bandverarbeitungsanlage mit den ein- 
gangs genannten Gattungsmerkmalen in dem Sinne zu 
verbessern, daB die Vorrichtung kompakter und leichter 
zu bauen ist und manuelle Bedienungsvorgange insbe- 
sondere im Hinblick auf den Einfadelvorgang weitge- 
15 hend vermieden werden kdnnen. 

Diese Aufgabe wird bei einer Oberleitvorrichtung 
der eingangs genannten Gattung dadurch gelost, daB 
der Bandeinfadelwagen in einem Fuhrungselement 
langsbewegbar ist, daB das Fuhrungselement seinerseits 
20 langsbewegbar ist und daB der Bandeinfadelwagen und 
das Fuhrungselement desselben auf einem Schwenk- 
tisch angeordnet sind, daB der Einfadelwagen auf seiner 
dem Bandanfang des Bundes zugewandten Seite MeiBel 
zum Offnen des Bundes aufweist sowie hydraulisch oder 
25 magnetisch betatigbare Klemmvorrichtungen fur das 
Band Mit Hilfe des Schwenktisches ist das Einfadeln des 
Metallbandes vom Bund in den Einfadelwagen sowohl 
von der oberen Abwickelrichtung des Bandes als auch 
von der unteren Abwickelrichtung moglich, ohne daB 
30 der Bandanfang auf dem Wege vom Coilumfang bis zu 
der nachfolgenden Klemmvorrichtung verrutschen 
kann. Dazu ist der Bandeinfadelwagen mit zwei Klem- 
meiBeln ausgeriistet, die den Bandanfang unmittelbar 
am Coilumfang vom Coil abtrennen und klemmen. Die 
35 Distanz zwischen Bund und Bandbe- bzw. Bandverar- 
beitungsanlage ist mit einer sehr kompakt bauenden 
Vorrichtung tiberbruckbar, insbesondere wenn das Fiih- 
rungselement und der Einfadelwagen je fur sich beweg- 
bar sind. Manuelle Eingriffe in den Einfadelvorgang sind 
40 nicht n6tig. Der Einfadelvorgang ist mit herkfimmlichen 
Mitteln wie Endschalter automatisierbar. 

Zur Ausgestaltung der BandUberleitvorrichtung wird 
vorgeschlagen, daB das Fuhrungselement ein stationa- 
res TeilstOck fur den Bandeinfadelwagen aufweist, wel- 
45 ches etwa mittig in der Bandlinie der nachgeordneten 
Bandbe* bzw. Bandverarbeitungsanlage, insbesondere 
mit vorgeschaltetem Treibapparat angeordnet ist Das 
zweite Teilstuck des Fuhrungselementes kann also den 
baulichen Verhaitnissen angepaBt und fixiert sein. Es 
50 braucht nur der Teil des Fuhrungselementes schwenk- 
bar zu sein, der die optimaie FQhrung des Wagens und 
des Bandes zu Ubernehmen hat Der schwenkbare Teil 
der Oberleitungsvorrichtung baut daher leichter und 
kostengunstiger bei geringerer Antriebsleistung. Dar- 
55 uber hinaus ist das zweite Teilstuck beliebig lang in der 
Bandanlage fortsetzbar, d.h. durch die Anlage hindurch 
bis zum AufwickelhaspeL Die Laufrollen einer Bandbe- 
handlungsanlage, welche wahrend der Produktion das 
Band tragen, werden geschont 
60 In Weiterbildung der Oberleitvorrichtung sind die 
TeilstQcke des FQhrungselementes in der horizontalen 
Ruheposition des Schwenktisches miteinander koppel- 
bar. Der Einfadelwagen ist auf diese Weise auf das zwei- 
te TeilstOck des Fuhrungselementes ohne weiteres ver- 
65 fahrbar und — je nach dem wie lang das zweite Teil- 
stuck reicht - bis zum Aufwickelhaspel verfahrbar, wo- 
durch das Durchfadeln durch die Gesamtanlage bei der 
entsprechenden Ausbilduns der zu durchfahrenden Ma- 
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schine erleichtert wird. Eine weitefPVerbesserung zeigt dem Umfang des BlechbunaSTgehalten. Die Bandiiber- 

sich, wenn der Einfadelwagen bspw. mit einem Hydro- leitvorrichtung besteht ferner aus einem weiteren Teil- 

ttiotor ausgerustet ist, so daB er innerhalb der Fuhrungs- stuck 6 des Fuhrungselementes 2, welches etwa mittig in 

elemente iiber weite Wegstrecken verfahrbar und steu- der Bandlinie und stationar angeordnet ist und sich vor 

erbar ist Besonders zweckmaBig ist es, wenn in dem 5 einem Einfadeltreiber 7 befindet, der in geoffneter Stel- 

Einfadelwagen ein Treibapparat fur das Band eingebaut lung gezeigt ist Zwischen dem Schwenktisch 3 mit Fuh- 

ist und das Band durch den Einfadelwagen hindurch rungselement 2 und Einfadelwagen 1 und dem Teilstuck 

treibbar ist Beim Einbau eines Treibers in den Einfadel- 6 des FQhrungselementes ist eine in der Hohe anstellba- 

wagen kdnnen Treibeinrichtungen in der Linie einge- re Umlenkrolle 8 fur das Band 11 gezeigt Hinter dem 

spartwerden. 10 Einfadeltreiber 7 befindet sich die nicht naher darge- 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der stellte Bandbe- oder Bandverarbeitungsanlage bsw. ei- 

Vorrichtung ubernimmt eine im Bereich zwischen den ne Feuerverzinkungsanlage oder eine Beizanlage fur die 

Teilstucken des Fuhrungselementes angeordnete ho- Bander oder eine Langsteilanlage fur das Band mit ent- 

henverstellbare Umlenkrolle die Fuhrung des Bandes. sprechenden Langsteil- und gegebenenfalls Querteil- 

Die Fuhrung des Bandes wird von der Umlenkrolle auch 15 scheren. Da hinter dem Einfadeltreiber auch andere 

dann ubernommen, wenn entsprechend der Ausgestal- Bandbehandlungsanlagen oder Bandverarbeitungsanla- 

tung der Erfindung das Band in der oberen Abwickel- gen angeordnet sein kdnnen, ist auf eine Darstellung 

richtung vom Bund abgewickelt werden muB. In diesem solcher Anlagen verzichtet worden. 

Fall ist der Schwenktisch und damit das zugehorige Der Einfadelvorgang lauft unter Hinweis auf die Bild- 

Fuhrungselement wahrend des Betriebes aus dem Band- 20 folge gemaB Fig. 2a bis Fig. 2g folgendermaBen ab: 

verlauf in eine untere Ruheposition herausgeschwenkt, Der Einfadelwagen 1 mit seinen beiden Bundoffnermei- 

so daB die Umlenkrolle in den sich dffnenden Bereich Beln 4 befindet sich am Bund 9 und fahrt mit einem 

zwischen den Teilstucken des Fuhrungselementes zur BundoffnermeiBel (je nach Abwickelrichtung oben oder 

Anlage an das Band hineingefahren werden kann. Alter- unten) unter den Bandanfang 10. 

nativ zu einer Anordnung mit einer Umlenkrolle kann 25 Durch Drehen des Bundes 9 und mit der Unterstut- 

die Konstruktion mit zwei getrennt anstellbaren Urn- zung der Andiickrolle 5 wird der Bandanfang 10 in den 

lenkrollen ausgefQhrt werden. Hierbei dient je eine Urn- Einfadelwagen 1 geschoben. Nach dem Einschieben des 

lenkrolle fOr das Abwickeln des Bandes von oben oder Bandanfanges wird dieser von den Bandoffner-Klem- 

von unten. Dabei kann der Schwenktisch mit dem Fiih- meiBeln gehalten. 

rungselement fur den Einfadelwagen vereinfacht wer- 30 AnschlieBend wird der Einfadelwagen 1 in Richtung 

den, indem Fuhrungselement und Schwenktisch zu ei- der Bandbehandlungsanlage verfahren. Das Verfahren 

nem Bauteil zusammengefaBt sind. des Einfadelwagens 1 kann bspw. mit einem Hydromo- 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der tor oder mit einem Zahnstangenantrieb oder mit einem 

Oberleitvorrichtung ist der Einfadelwagen wahrend des anderen geeigneten Antriebssystem erfolgen. Der Bund 

Betriebes in dem stationaren Teilstuck des Fuhrungsele- 35 9 dreht sich gleichzeitig und wickelt die entsprechende 

mentes eingefahren und dort positioniert, wobei die Bandlangeab. 

KJemmvorrichtung geoffnet ist, so daB das Band durch Wenn der Einfadelwagen am Ende des Fuhrungsele- 

den Einfadelwagen hindurch in die Bandbehandlungsan- mentes 2 angelangt ist (Fig. 2c), wird der Schwenktisch 3 

lage bzw. in die Bandverarbeitungsanlage hinuberge- von der Schwenkeinrichtung 3' geschwenkt und hori- 

fiihrt wird. 40 zontal ausgerichtet (Fig. 2d). Das Fuhrungselement 2 

In den nachfolgenden Zeichnungen ist der Erfin- verfahrt auf dem Schwenktisch 3 zusammen mit dem 

dungsgegenstand schematisch dargestellt Es zeigen Einfadelwagen 1 und wird an das zweite Teilstuck 6 des 

Fig. 1 eine erfindungsgemaB gestaltete Banduberleit- Fuhrungselementes angekoppelt (Fig. 2e) . Anschlie- 

vorrichtung fur Blechbander in einer schematischen Sei- Bend fahrt der Einfadelwagen 1 uber die StoBkante zwi- 

tenansicht in einer unteren Abwickelrichtung, 45 schen den Teilstucken 2, 6 des Fuhrungselementes hin- 

Fig.2 die Banduberleitvorrichtung mit unterer Ab- weg auf das zweite Teilstuck 6 des Fuhrungselementes. 

wickelvorrichtung in einer Bildfolge (Fig. 2a bis Fig. 2g) Der hinter dem zweiten Teilstuck des Fuhrungsele- 

fur unterschiedliche Betriebszustande, mentes angebrachte Einfadeltreiber 7 erfaBt den aus 

Fig. 3 die Banduberleitvorrichtung mit obererAbwik- dem Einfadelwagen 1 herausragenden Bandanfang 10 

kelrichtung in einer Bildfolge (Fig. 3a bis Fig. 3c) fur 50 und die Klemmvorrichtung des Einfadelwagens wird ge- 

unterschiedliche Betriebszustande, offnet Der Schwenktisch 3 und das auf dem Schwenk- 

Fig. 4 die Bandtiberleitvorrichtung mit zwei Umlenk- tisch verschiebbare Fuhrungselement wird von der 

rollen und einteiligem Schwenktisch in einer Bildfolge Schwenkeinrichtung 3' in eine untere Ruheposition 14 

(Fig. 4a bis Fig. 4d) fiir unterschiedliche Betriebszustan- und somit aus dem Bandlauf bereich herausgefahren 

de. 55 (Fig. 2g). 

Fig. 1 zeigt schematisch den Einfadelwagen 1, der in Nachfolgend wird die Umlenkrolle 8 in Richtung auf 

einem Fuhrungselement 2 verfahrbar ist, wobei das das Band in die Betriebsstellung gefahren und tiber- 

Fuhrungselement 2 auf einem Schwenktisch 3 ver- nimmt die FUhrung des Bandes 11. Der Bandanfang wird 

schiebbar oder verfahrbar angeordnet ist und die mit Hilfe des Einfadeltreibers 7 weiter in die Linie einge- 

Schwenkposition des Tisches durch eine Schwenkein- 60 fadelt und die gesamte Anlage kann anschlieBend hoch- 

richtung 3' veranderbar bzw. festlegbar ist Der Einfa- gefahren werden. 

delwagen hat BunddffnermeiBel 4, die zugleich Klemm- Dieser Einfadelvorgang fiir das Band lauft gleichsin- 

vorrichtungen fiir das Band 11 sind, wobei der obere nig beim Einfadeln des Bandes aus einer oberen Abwik- 

BundoffnermeiBel 4' in den Zwickel zwischen Blech- kelrichtung 13 ab. Dies ist in der Bildfolge gemaB Fig. 3a 

bund 9 und Bandanfang 10 greift, urn den Bandanfang 65 bis 3c dargestellt In diesem Fall wird die Umlenkrolle 8 

von dem Blechbund zu ldsen, der auf einem nicht naher von oben gegen das Band und in den durch das Ver- 

dargestellten Abwickelhaspel angeordnet ist Der Band- schwenken des Schwenktisches gedffneten Bereich zwi- 

anfantr 1ft wird vnn einp.r untftrpn AnrlriiHrrnllp .5 an crh^n A*n TAilctii^lran V^U^tt^^^i^^^*^ 
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Es ist erkennbar, daB das zwei!WfeiIsttick 6 des Fuh- 
rungselementes beliebig lang ausgefUhrt werden kann, 
so daB das Durchfadeln durch die Bandbehandlungsan- 
lage bis zum Aufwickelhaspel erfolgen kann, insbeson- 
dere dann, wenn ein Treiber in den Einfadelwagen ein- 
gebaut ist. 

Fig. 4 zeigt schematisch in einer Bildfolge eine alter- 
native Einfadelvorrichtung. Der Einfadelwagen 1 ist auf 
einem Fiihrungselement 2 verfahrbar, wobei das FUh- 
rungselement 2 auf einem Schwenktisch 3 starr ange- 
ordnet ist und somit ein Bauteil bildet Die Schwenkpo- 
sition des Schwenktisches ist durch eine Schwenkein- 
richtung 3' veranderbar bzw. festlegbar. Der Drehpunkt 
des Tisches ist durch eine Verschiebeeinrichtung 3" ver- 
schiebbar. Durch das Zusammenwirken beider Einrich- 
tungen laBt sich der Schwenktisch in jede gewunschte 
Lage festlegen. Der Einfadelwagen hat Bundoffner- 
KJemmeiBel 4 fur das Band 11, wobei der obere Bund- 
offnermeiBel 4' in den Zwickel zwischen Blechbund 9 
und Bandanfang 10 greift, um den Bandanfang von dem 
Blechbund zu losen, der auf einem nicht n&her darge- 
stellten Abwickelhaspe! angeordnet ist Der Bandan- 
fang 10 wird von einer unteren Andruckrolle 5 an dem 
Umfang des Blechbundes gehalten. Bei dieser alternate 
ven AusfUhrung ist eine obere Umlenkrolle 8" und eine 
untere Umlenkrolle 8' einschwenkbar, die die Fuhrung 
des Bandes 11 Ubernehmen. 

Der besondere Vorteil der Bandeinfadelvorrichtung 
liegt darin, daB diese sehr kompakt gebaut werden kann, 
manuelle Eingriffe in den Einfadelvorgang nicht ndtig 
werden und der Einfadelvorgang insgesamt automati- 
sierbar ist. 

Bezugszeicheniibersicht 

1 Einfadelwagen 

2 Fiihrungselement 

3 Schwenktisch 
3' Schwenkeinrichtung 
3" Verschiebeeinrichtung 

4 BunddffnermeiBel 

5 Andruckrolle unten 
5' Andruckrolle oben 
6TeilstUckdes Fuhrungselementes 
7 Einfadeltreiber 
8, 8', 8" Umlenkrollen 
9 Blechbund 

10 Bandanfang 

11 Band 

12 untere Abwickelrichtung 

13 obere Abwickelrichtung 

14 untere Ruheposition 

15 horizontale Ruheposition 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Oberleiten von Bandanfangen, 
insbesondere von gewalztem und zu einem Bund 
gewickelten Metallband von einer Ablaufhaspel zu 
einer Bandbe- oder Bandverarbeitungsanlage, be- 
stehend aus einem verfahrbaren Bandeinfadelwa- 
gen mit einer auf den Zwickel von Bandanfang und 
Bund ausrichtbaren Bandklemmvorrichtung, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bandeinfadelwa- 
gen (1) in einem Fuhrungselement (2, 6) langsbe- 
wegbar ist, daB das Fuhrungselement seinerseits 
langsbewegbar ist und daB der Bandeinfadelwagen 
(1) und das Fiihruncselement 12. 6) desselben auf 
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einem Schwenktisch (3^hgeordnet sind und daB 
der Einfadelwagen (1) auf seiner dem Bandanfang 
(10) des Bundes (9) zugewandten Seite MeiBel (4) 
zum Offnen des Bundes aufweist sowie hydraulisch 
oder magnetisch betatigbare Klemmvorrichtungen 
fOr das Band (11). 

2. Banduberleitvorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fiihrungselement 
ein stationares TeilstQck (6) fOr den Bandeinfadel- 
wagen (1) aufweist, das etwa mittig in der Bandlinie 
der nachgeordneten Bandbe- bzw. Bandverarbei- 
tungsanlage, insbesondere mit vorgeschaltetem 
Treibapparat angeordnet ist 

3. Banduberleitvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich zwischen 
den Teilstucken (2, 6) des Fuhrungselementes eine 
h6henverstellbare Umlenkrolle (8) fur das Band an- 
geordnet ist 

4. Banduberleitvorrichtung nach Anspruch t, 2 oder 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilstiicke (2, 6) 
des Fuhrungselementes in der horizontalen Ruhe- 
position (15) des Schwenktisches (3) miteinander 
koppelbar sind. 

5. Banduberleitvorrichtung nach mindestens einem 
der AnsprUche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Einfadelwagen (1) mit einem Hydromotor, 
einem Zahnstangenantrieb, einem Antrieb, beste- 
hend aus Kolben-Zylinder-Einheiten oder derglei- 
chen ausgerustet ist 

6. Banduberleitvorrichtung nach mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB in dem Einfadelwagen (1) ein Treibapparat fur 
das Band eingebaut ist und daB das Band (1 1) durch 
den Einfadelwagen (1) hindurch treibbar ist 

7. Banduberleitvorrichtung nach mindestens einem 
der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese aus einem einteiligen Schwenktisch (3) 
mit Fuhrungselement (2) und mit zwei Umlenkrol- 
len (8', 8") besteht (Fig. 4). 

8. Banduberleitvorrichtung nach mindestens einem 
der AnsprUche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schwenktisch und damit das zugehdrige 
Fuhrungselement (2) wahrend des Betriebes aus 
dem Bandlaufbereich herausgeschwenkt steht 

9. Banduberleitvorrichtung nach mindestens einem 
der AnsprUche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Einfadelwagen (1) wahrend des Betriebes 
zwischen der Umlenkrolle (8, 8', 8") und der Band- 
be- bzw. Bandverarbeitungsanlage positioniert ist. 

10. Banduberleitvorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprUche, insbesondere nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Einfa- 
delwagen (1) wahrend des Betriebes in dem statio- 
naren TeilstUck (6) des Fuhrungselementes einge- 
fahren und dort positioniert ist 
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